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Abstract of FR2563089 

Method for producing a shoe which consists in 
making, in a conventional manner, an upper 
comprising an upper part 1 and a lining 2, 
these two elements being connected together 
by any appropriate means. According to the 
invention: - to the front and to the rear of the 
outside of the upper thus formed are attached 
two moulded elements having the form of the 
heel and of the toe of the shoe, these moulded 
elements comprising at their base a peripheral 
return which is folded over towards the inside 
of the shoe under the upper; - the edges of the 
peripheral returns of the moulded elements are 
joined (by stitching, adhesive bonding, 
welding) to a lasting sock; - an actual wear 
sole is attached underneath the sock thus 
fitted. 
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(57) Procede de realisation d'une chaussure qui consiste a 
confectionner. de maniere conventionnelle. una tige compor- 
tant un dessus 1 et une doublure 2, ces deux elements etant 
lies entre eux par tout moyen approprie. 
Selon I invention : 

— on rapporte a I'exterieur de la tige ainsi formee, a I'avant 
et a Tamere, deux elements moules ayant la forme du talon et 
du bout de la chaussure. ces elements moules comportant a 
leur base un retour peripherique rabattu vers I'interieur de la 
chaussure sous la tige; 

— on solidarise (par couture, collage, soudure) les bords 
des retours p6ripheriques des Elements moules. avec une 
premiere de montage; 

— on rapporte. en dessous de la premiere ainsi montee. 
une semelle d'usure proprement dite. 
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PROCEDE DE FABRICA TION D ' UNE CHAUSSURE ET NOUVEAU TYPE 
DE CHAUSSURE OBTENU PAR LA MISE EN OEUVRE DE CE PROCEDE . 

La presente invention concerne un perf ectionnement 
apporte aux procedes de fabrication des chaussures ; elle 
concerne egalement un nouveau type de chaussure obtenu 
par la mise en oeuvre de ce procede. 

Les chaussures realisees a ce jour se composent es- 
sentiellement de deux pieces principales, a savoir la 
tige et la semelle. 

A ce jour, la tige est constitute d'un dessus en 
plusieurs parties, reunies ensemble par des coutures et 
d'une doublure interne. 

Afin de renforcer le talon et le bout de la chaussu- 
re. on dispose, entre la doublure et le dessus des contre- 
forts. Lors de la fabrication, la tige ainsi realisee est 
mise sur une forme et 1 • on rapporte, a la partie inferieu- 
re de ladite tige, une premiere de montage liee , par 
exemple, par soudage ou collage a la peripheric de la 
tige. 

Cela etant fait, la semelle proprement dite est 
mise en place. 

Les procedes conventionnels utilises a ce jour pour 
realiser les chaussures impliquent de nombreuses opera- 
tions manuelles dont certaines , telles que par exemple 
la mise en place des contreforts intercalaires entre la 
doublure et le dessus, sont tres delicates a realiser. 

Or on a trouve, et c'est ce qui fait l'objet de la 
presente invention, un procede perfectionne qui permet 
de supprimer un grand nombre d 'operations manuelles et 
de mecaniser les techniques de fabrication de chaussure, 
ce procede permettant, par ailleurs , d.'obtenir un nouveau 
type de chaussure qui presente des car acteristiques or.i- 
qinales par rapport aux chaussures commercialisms a ce 
jour. 

D'une maniere generale, le procede selon 1' invention 
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pour la realisation d'une chaussure consiste a confec- 
tionner, de maniere conventionnelle, une tige compor- 
tant un dessus et une doublure, ces deux elements etant 
lies entre eux par tout moyen approprie tel que des cou- 
tures et il se caracterise par le fait : 

- que l'on rapporte, a l'exterieur de la tige 
ainsi formee, a l'avant et a l'arriere, deux elements 
moules ayant la forme du talon et du bout de la chaus- 
sure, ces elements moules comportant a leur base un 
retour peripherique rabattu vers 1 • interieur de la chaus- 
sure sous la tige, 

- que l'on solidarlse (par couture, collage, sou- - 
dure), les bor.ds des retours per ipheriques des elements 
moules, avec une premiere de montage , 

- que l'on rapporte, en-dessous de la premiere ain- 
si montee, une semelle d 1 usure proprement dite. 

Dans une forme de mise en oeuvre du procede confor- 
me a 1' invention, la tige comporte un dessus qui presen- 
ce deux parties debordantes par rapport au bord infe- 
rieur de la doublure, parties disposees dans la zone 
centrale de ladite tige et qui sont f apres assemblage 
des elements moules sur la tige, par exemple par cou- 
ture ou soudure, rabattus vers 1' interieur pour etre 
solidarises, par collage ou couture, avec la premiere 
de montage proprement dite. 

Par ailleurs, de preference, le dessus presente a 
l'avant et a l'arriere des decoupes correspondant sen- 
siblement a la forme des parties a rapporter, ce qui 
permet d 1 avoir une economie importante de matiere pre- 
miere et facilite par ailleurs la mise en place des 
elements moules. 

Le procede selon 1' invention permet d'obtenir un 
nouveau type de chaussure qui, par rapport aux chaussu- 
res anterieures, se caracterise par le fait que le bout 
et le talon sont constitues par des elements moules 
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rapportes a l'exterieur qui, non seulement, remplissent 
la fonction de renforcement mais egalement contribuent 
au decors et a 1' aspect esthetique de ladite chaussure. 
Ces bouts moules sont assembles a la tige par tout moyen 

5 approprie tels que coutures, collage ou tout autre pro- 
cede d 1 assemblage . lis sont done a base de toute matie- 
re conformable telle que des matieres plastiques et 
leur durete et resistance sera determinee en fonction 
de 1 1 utilisation envisagee pour ladite chaussure. 

10 L 1 invention et les avantages qu'elle apporte seront 

cependant mieux compris grace a l'exemple de mise en 
oeuvre donne ci-apres a titre indicatif mais non limi- 
tatif et qui est illustre par les schemas annexes dans 
lesquels : 

15 - la figure 1 est une vue de cote en elevation 

d'une tigc de chaussure avant montage conf ormement a 
1' invention ; 

- les figures 2 et 3 sont des vues en perspective 
montrant de maniere schematique la forme et la structu- 

20 re des pieces moulees destinees a etre rapportees sur la 
tige de maniere a former le bout (figure 3) ou la talon- 
nette (figure 2) de la chaussure ; 

- les figures 4,5 et 6 sont des vues de detail il- 
lustrant la maniere dont ' est realisee la mise en place 

25 des parties moulees sur la tige conformement au procede 
selon 1* invention. 

Ainsi que cela ressort des schemas annexes, confor- 
mement a 1' invention, on realise une premiere du type 
illustre a la figure 1. Cette premiere' se compose d • un 

30 dessus (1) en cuir par exemple, constitue de plusieurs 
pieces de forme appropriee reliees entre elles par cou- 
ture de maniere a donner la forme souhaitee a la chaus- 
sure apres montage. Ce dessus (1) est associe a une dou- 
blure interne (2). 
35 Ainsi que cela ressort de la figure 1, le dessus 
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(1) comporte, de chaque cote, des parties debordantes 
(3) s'etendant dans la zone centrale de la chaussure 
sensiblement sur la moitie de sa longueur. De plus, le 
dessus (1) present e, a l'avant et a l'arriere, deux 
zones echancrees (4,5). 

La tige proprement dite etant ainsi realisee, 
conformement au procede selon 1' invention, on rapporte 
a l'arriere et a l'avant de la chaussure deux pieces 
moulees (6,7) dont la forme et la structure ressortent 
des figures 2 et 3. 

La piece (6) est destinee a former la talonnette 
destinee a maintenir la partie arriere du pied et a 
faire office de contref ort , 1 • autre (7) est destinee a 
constituer le bout de la chaussure. 

La forme de ces deux pieces moulees (6,7) varie 
en fonction de la forme de la chaussure mais, dans 
tous les cas, elles presenteront a leur base des retours 
(8,9) rabattus vers 1 - interieur de la chaussure et qui, 
apres mise en place, seront disposes sous la tige. Ces 
retours ont une configuration telle qu'ils ne remplis- 
sent pas toute la surface sous la tige mais qu'un vide 
subsiste entre eux. Cela permet de conserver une certain 
ne souplesse et flexibility dans le sens transversal, 
permettant d'utiliser les memes elements pour des chaus- 
sures pouvant avoir des dimensions differentes. De plus, 
les retours (8,9) peuvent avoir soit une largeur cons- • 
tante soit, de preference, ainsi que cela ressort des 
figures 2 et 3, comporter une succession de parties en 
retrait (14,15) et de parties plus larges (16,17). Cette 
succession de parties de plus ou moins grandes largeurs 
permet d » adapter facilement la flexibility transversale 
des elements moules et done d'utiliser des elements si- 
milaire pour des chaussures differentes. De plus, si 
les retours (8,9) peuvent etre pleins et lisses, ils 
peuvent eventuellemen t etre perfores et/ou comporter des 



2563089 



- 5 - 

parties en relief sous la forme de picots ou barrettes 
permettant d • ameliorer la liaison avec la semelle pro- 
prement dite notamment lorsqu'une telle semelle est 
realisee par injection ou a base de polyurethane . 

Enfin, la surface externe visible de ces elements 
rapportes (6,7) peut eventuellement comporter des zones 
surmoulees, permettant de modifier le decors de la chaus- 
sure, par exemple en les realisant sous la forme d'un 
motif d'une couleur similaire ou differente. De telles 
parties surmoulees peuvent egalement jouer le role 
d' elements de protection. 

Enfin, la surface externe des elements moules (6, 
7) peut egalement presenter des parties en relief late- 
rales qui peuvent etre noyees dans la semelle lorsque 
cette derniere est realisee par exemple par injection 
ou a base de polyurethane, ces parties en relief ame- 
liorant l'encrage et la fixation de ladite semelle.. 

Les bords super ieurs (10,11) des elements moules 
(6,7) auront egalement une forme qui pourra etre adap- 
tee en fonction de 1 1 aspect recherche. 

En general, a proximite de la peripherie des bords 
superieurs (10,11), sera prevue une saignee (12,13) 
destinee a faciliter le piquage permettant d* assembler 
la tige, la doublure et les elements moules (6,7) for- 
mant le talon et le bout. Dans 1 •exemple de realisation 
illustre a la figure 1, le dessus (1) presente, comme 
dit precedemment, a 1 ' avant et a 1 • arriere deux echan- 
crures (4,5). Les dimensions de ces echancrures sont 
telles que les pieces moulees (6,7) viennent en recou- 
vrement avec ledit dessus (voir "figures 4 et 5), ce qui 
permet de lier les trois couches (dessus 1), doublure 
2, talonnette 6, ou bout 7), par une seule et meme 
couture. 

La tige ainsi realisee et comportant a 1' avant et 
a !■ arriere les elements moules (6,7) est alors montee 
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sur une forme afin de realiser la mise en place de la 
premiere de montage (voir figures 4 et 6 ) . Cettte premiere 
de montage ( 18) est f ixee aux deux parties debordantes 
laterales (3) de la tige (1). Cette fixation peut etre 
obtenue soit en rabattant lesdites parties debordantes 
(3) apres avoir fixe prealablement la premiere sur la 
forme puis en assurant la liaison par collage ou sou- 
dage, soit en piquant prealablement la premiere avec 
les parties debordantes (3). 

Dans les deux cas, la semelle proprement dite est 
assemblee a la premiere ainsi liee a la tige de maniere 
conventionnelle . 

Grace au procede selon 1" invention, on obtient non 
seulement une simplification des operations de montage 
mais egalement un nouveau type de chaussure dans lequel 
aucun contrefort ou bout dur n'est prevu entre le des- 
sus et la doublure, cette fonction de renforcement etant 
remplie par les elements moules (6,7) rapportes a I'avant 
et a l'arriere, ces elements restant visibles une fois 
la chaussure terminee et contribuant a son aspect es- 
thetique. 

Bien entendu, 1 ' invention n'est pas limitee a 
l'exemple de realisation donne precedemment mais elle 
en couvre toutes les variantes realisees dans le meme 
esprit. Ainsi, si dans le cas present, les elements rap- 
portes (6,7) ne debordent pas lateralement par rapport 
a la chaussure, il pourrait etre envisage de prevoir a 
leur base des parties debordantes venant s 1 encastrer 
sur la semelle proprement dite. Par ailleurs, il pour- 
rait etre envisage de realiser les deux elements moules 
(6,7) ayant la forme du talon et du bout de la chaussu- 
re en une seule piece et non pas en deux pieces sepa- 
rees. Dans ce cas, la liaison entre ces deux elements 
(6,7) pourrait etre constitute en prolongeant les re- 
tours peripheriques qui seraient relies entre eux . 
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Even tuellement , la liaison entre les deux pieces pour- 
rait egalement remonter sur le bord de la tige., Enfin, 
la hauteur des deux elements moules peut varier dans de 
grandes proportions et pourrait, a la limite, avoir une 
hauteur de faible dimension de l'ordre d 1 un centimetre 
par exemple. Enfin, il pourrait etre envisage, lorsque 
les deux elements moules sont realises en une seule et 
meme piece, d' avoir une hauteur constante sur toute la 
peripheries 
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REVENDICATIONS 
1/ Precede pour la realisation d'une chaussure qui 
consiste a conf ectionner , de maniere conventionnelle, 
une tige comportant un dessus (1) et une doublure (2), 
5 ces deux elements etant lies entre eux par tout moyen 
approprie tels que des coutures, caracterise par le 
fait : 

- que l'on rapporte, a l'exterieur de la tige ainsi 
formee, a l'avant et a l'arriere, deux elements moules 

10 (6,7) ayant la forme du talon et du bout de la chaussure, 
ces elements moules comportant a leur base un retour 
peripherique (8,9) rabattus vers 1 • interieur de la chaus- 
sure sous la tige, 

- que 1 1 on solidarise (par couture, collaqe, soudu- 
15 re) les bords des retours peripheriques des elements 

moules (6,7), avec une premiere de montage. 

- que l'on rapporte, en-dessous de la premiere ainsi 
montee, une semelle d'usure proprement dite. 

2/ Procede selon la revendica tion 1, caracterise par 

20 le fait que la tige comporte un dessus (1) qui presente 
deux parties debordarites (3) par rapport au bord infe- 
rieur de la doublure (2), parties disposees dans la 
zone centrale de ladite tige et qui sont, apres assem- 
blage des elements moules (6,7) sur la tige, par exemple 

25 par couture ou soudure, rabattus vers 1' interieur pour 
etre solidarises, par collage ou couture, avec la pre- 
miere de montage proprement dite. 

3/ Procede selon 1'une des revendica t ions 1 et 2, 
caracterise par le fait que le dessus (1) presente a 

30 l'avant et a l'arriere des decoupes (4,5) correspond ant 
sensiblement a la forme des parties a rapporter (6,7). 

4/ Chaussure obtenue par la mise en oeuvre du proce- 
de selon l'une des revendications 1 a 3, caracterisee par le fait 
Que le bout et le talon sont constitues par des elements mou- 

35 les (6,7) rapportes a l'exterieur qui, non seulement, 
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remplissent la fonction de renf orcement mais egalement 
contribuent au decors et a 1' aspect esthetique de la 
chaussure. 

5/ Chaussure selon la revendication 4, caracterise 
par le fait que les retours (8,9) des pieces moulees (6. 
7) ont une configuration telle qu'ils ne remplissent pas 
toute la surface sous la tige mais qu'un vide subsiste 
entre eux , ces retours (8,9) pouvant avoir soit une lar- 
geur constante soit comporter une succession de parties 
en retrait (14,15) et de parties plus larges (16,17). 

6/ Chaussure selon la revendication 5, caracterisee 
par le fait que les retours (8,9) sont pleins et lisses. 

7/ Chaussure selon la revendication 5, caracterisee 
par le fait que les retours (8,9) sont performs . 

8/ Chaussure selon la revendication 5, caracterisee 
par le fait que les retours (8,9) comportent des parties 
en relief sous forme de picots ou barrettes permettant 
d'ameliorer la liaison avec la semelle proprement dite. 

9/ Chaussure selon l'une des re vendications 5 a 8, 
caracterisee par le fait que la surface externe visible 
des elements moules (6.7) comporte des zones surmoulees. 

10/ Chaussure selon l'une des revendications 5 a 9, 
caracterisee par le fait que les elements moules (6,7) 
sont realises en une seule piece, les deux parties ayant 
la forme du talon et du bout de la chaussure etant re- 
liees entre elles en prolongeant les retours peripheri- 
ques, cette liaison pouvant eventuellement remonter sur 
le bord de ladite tige. 

DEPOSANT : Monsieur CARRILLO Pierre 
MANDATAIRE : Cabinet Michel LAURENT 
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